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Rechercheantrag gem. § 43 Abs. 1 Satz 1 PatG ist gestellt 
<f!) Ritzel-Befestigung bet insbesondere Planetengetrieben 

<§) Ein Ritzel (1) soil mit etnfachen MitteJn pafigenau axial 
verschiebe- und radial verdrehfest mit insbesondere An- 
triebsteilen eines Planetengetriebes unter Einnahme eines 
moglichst kleinen Bauvolumens verbihdbar sein. 
Zu diesem 2weck ist das Ritzel (1) mit einem fest verbun- 
denen Wellenstumpf (2) versehen, der an einem direkt an 
das Ritzel (1) angrenzenden axialen Teilbereich (3) gerandelt 
verzahnt ist, wobei dieser gerandelte Bereich (3) uber eine 
Ringnut (4) in den freien Wellenstumpfbereich (5) ubergeht 
und der Wellenstumpf (2) einschlieaiich seines gerandelten 
Bereiches (3) in eine Aufnahmebohrung (7) eines mit dem 
Ritzel (1) zu verbindenden Getriebeteiles (6) eingeprefit ist. 
Dabei greifen die Zahne des gerandelten Bereiches (3) 
zumindest in ihrem radialen AuBenbereich durch beim 
m Einpressen in dem anzubindenden Teil (6) von den Zahnen 
bewirkte Materialabtragung formschlussig in das anzubin- 
[ dende Teil (6) ein. Forner liegt der Wellenstumpf (2) uber 
seine gesamte Lange, d. b. uber seinen gerandelten und 
ungerandelten Bereich (3, 5). im Pre&sitz an dem anzubin- 
denden Teil (6) an, wozu boim Einpressen des Wellenstump- 
fes (2) dieser eine gegenuber dem anzubindenden Teil (6) 
niedrigere Temperatur besitzt * 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Ritzel-Befestigung bei ins- 
besondere Planetengetrieben. 

Es soli eine Ritzel-Befestigung geschaffen werden, die 
bei eincrn moglichst kleinen axialen und radialen Ein- 
bauraum verdreh- und verschiebefcst ist 

Eine Ldsung dieses Problems gelingt mit einer Ritzel- 
Befestigung nach den kennzeichnenden Merkmalen des 
Patentanspruchs 1. 

Ein besonders gunstiges Verfahren zur Herstellung 
eines erfindungsgemaflen Ritzel-Wellenstumpfteils gibt 
der Patentanspruch 2 wieden 

Nahere Einzelheiten zu der erfindungsgemaBen Rit- 
zel-Befestigung sowie deren Herstellung werden ein- 
schlieBlich einer Angabe der damit erzielbaren Vorteile 
nachstehend anhand von in der Zeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbetspielen noch ausffihrtich dargelegt wer- 
den. 

Eszeigen 

Fig. 1 die Ansicht eines Ritzels mit angeformtem Wel- 
lenstumpf, 

Fig. 2 einen Ausschnitt aus der Randel-Verzahnung 
ah dem Wellenstumpf des Ritzels als Schnitt durch die 
Randelverzahnung nach Linie 11-11 in Fig. 1, 

Fig. 3 eine Ritzel-Wellenverbindung teilweise im 
Schnitt, 

Fig. 4 die Verbindung eines Ritzels mit dem Umlauf- 
trager eines Plane tengetriebes teilweise im Schnitt 

An ein Ritzel 1 ist ein Wellenstumpf 2 angeformt Ein 
direkt an das Ritzel t anschlieBender Bereich 3 des Wel- 
lenstumpf es 2 ist mit einer Randelverzahnung versehen. 
Der gerandelte Bereich 3 geht fiber eine Nut 4 in einen 
ungerandelten Wellenstumpfbereich 5 fiber. 

Die Verbindung eines solchen Ritzels 1 mit einer Wel- 
le 6 t wie sie in Fig. 3 dargestellt ist, erfolgt dadurch, daB 
in der Welle eine Bohrung 7 mit einem dem ungerandel- 
ten Wellenstumpfbereich 5 ill eja|sj^^^n Durchmes- 
ser erzeugt wird, in die der Wellenstumpf zunachst mit 
dem ungerandelten Bereich S-^ii|g£^Qb«awird Das 
mit dem Wellenstumpf 2 fest verbundene Ritzel t erhalt 
damit gegenuber der Welle 6 eine exakte Funning. Zum 
formschlussigen Einfuhren des gerandelten Bereiches 3 
des Wellenstumpfes 2 erfolgt ein Einpressen unter ei- 
nem Druck, der so hoch ist, daB die gerandelten Zahne 
sich unter Abtragung von Wellen 6-Material in die Wel- 
le einschneidet Das aus der Welle abgetragene Material 
gelangt dabei in die Nut 4, die groBenmaBig so ausge- 
legt ist, dafl sie dieses abgetragene Material einwandfrei 
aufnehmen kann. 

Durch den gerandelten Bereich 3 des Wellenstumpfes 
2 ist das Ritzel 1 verdrehfest gegenfiber der Welle 6 
fixiert 

Durch den jwigerandeJten Bereich 5 des Wellen- 
stumpfes 2 ist eine exakte Zentrierung des Ritzels 1 
durch Aufnahrne in der Bohrung 7 der Welle 6 und 
damit eine entsprechende Fuhrung beim Einpressen des 
gerandelten Bereiches 3 gegeben. 

Zur axialen Fixierung des Ritzels 1 an der Welle 6 
wird zwischen dem Wellenstumpf 2 und der Welle 6 ein 
. PreBsitz erzeugt Dies geschieht dadurch, daB der Wel- 
lenstumpf 2 fiber seine gesamte Lange, d. h. mit seinen 
gerandelten und ungerandelten Bereichen 3 und 5, beim 
Einfugen in die Bohrung 7 auf einer niedrigeren Tempe- 
ratur gehalten wird als die Welle 6, so daB bei Tempera- 
turausgleich ein PreBsitz gegeben ist Der Temperatur- 
unterschied zwischen Welle 6 und Wellenstumpf 2 wird 
auch wahrend d s Einffigens des gerandelten Bereiches 



3 in die Wellenbohrung 7 aufrecht erhalten. Damit ist 
bei Temperaturausgleich ein PreBsitz sowohl in dem 
gerandelten und ungerandelten Bereich 3 bzw. 5 vor- 
handen. 

5 Bei dem in Fig. 4 gezeigten AusfQhrungsbeispiel er- 
folgt die Anbindung des Ritzels 1 an den dortigen Urn- 
lauftrager 8 eines Planetengetriebes in gleicher Weise. 

Die Herstellung des Ritzels 1 mit der an dessen Wel- 
lenstumpf 2 anzubringender Randelverzahnung sieht 
io wie folgt aus, wobei bei der nachfolgenden Beschrei- 
bung insbesondere auf die Fig. 2 Bezug genommen 
wird. 

Der Wellenstumpf 2 wird zunachst fiber seine ge- 
samte Lange auf einen gemeinsamen Durch messer Dl 
is vorgedreht wobei gleichzeitig oder anschlieBend die 
Nut 4 eingearbeitet wird- AnschlieBend wird die Randel- 
verzahnung in dem Bereich 3 eingewalzt Die erzeugten 
Zahne 9 erheben sich aus einem FuBkreisdurchmesser 
D2 ( der radial innerhalb des vorgedrehten Schaftdurch- 
20 messers D l liegt Dies rfihrt daher, daB beim Einwalzen 
der Randelverzahnung Material nach radial inneh und 
radial auBen zur Ausbildung der Z&hne 9 verformt wird. 
Dadurch liegt der Kopfkreisdurchmesser D3 radial au- 
Berhalb des vorgedrehten Schaf tdurchmessers Dl. 
25 Das verzahnte und an dem Wellenstumpf 2 mit einem 
gerandelten Bereich 3 versehene Ritzel 1 wird nach der 
beschriebenen Erzeugung der Randelverzahnung ge- 
hartet AnschlieBend werden der gerandelte und unge- 
rahdelte Bereich 3, 5 des Wellenstumpfes 2 umfangsma- 
30 Big geschlif fen, und zwar auf einen Durchmesser D4 im 
ungerandelten Bereich 5 und D5 im gerandelten Bereich 
3. Die kreuzschraffierte Flache der Zahne 9 in Fig. 2 gibt 
denjenigeh Zahnbereich an, in dem die einzelnen Zahne 
9 formschlussig in der Welle 6, mit der das Ritzel t zu 
35 verbinden ist, anliegen. Mit t ist in Fig. 2 die Teilung der 
Randelverzahnung angegeben. Als Randelverzahnun- 
gen kommen ffir die Durchffihrung der Erfindung ge- 
wShnliche genormte Randelverahnungen in Frage. 
Zur Erzielung einer einwandfreien Schneidwirkung 
40 der einzelnen Zahne 9 der Randelverzahnung werden 
diese an ihren zum freien Ende des Wellenstumpfes 2 
weisenden Stirnflachen ebenfalls geschlif fen. 

Mit -der erfindungsgemSBen Befestigungsart kdnnen 
auf einfache Weise kleinbauende paBgenaue hoch be- 
45 lastbare Ritzelverbindungen geschaffen werden, die bei- 
spielsweise ffir klein zu bauende Planetengetriebe von 
besonders groBem Vorteil sind. AuBerst wichtig ist da- 
bei der erfindungsgemaB erzielbare PreBsitz fiber die 
gesamte Lange des an das Ritzel 1 angeformten Wellen- 
50 stumpfes 2, d h. fiber dessen gerandelten und ungeran- 
delten Bereich 3, 5. Gerade der gerandelte Bereich bie- 
tet dabei eine ffir die Erzielung eines guten PreBsitzes 
groBe Oberflache auf einem relativ geringen Durchmes- 
ser. 

Durch eine Randelverzahnung mit einer. kleinen Tei 
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lung lassen sich Verbindungen schaffen, mit denen bei 
sehr kompakter Bauweise aufierst hohe Drehmomente 
ubertragen werden kdnnen. 

Patentansprfiche 

1 . Ritzel-Befestigung bei insbesondere Planetenge- 
trieben, dadurch gekennzeichnet daB das Ritzel 
(1) mit einem fest verbundenen Wellenstumpf (2) 
versehen ist der an einem direkt an das Ritzel (1) 
angrenzenden axialen Teilbereich (3) gerandelt 
verzahnt ist, wobei dieser gerandelte Bereich (3) 
fiber eine Ringnut (4) in den freien Well nstump- 
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fendberetch (5) ubergeht, daB der Wellenstumpf (2) 
einschlieBlich seines gerandelten Bereiches (3) in 
eine Aufnahmebohrung (7) eines mit dem Ritzel (1) 
zu verbindenden Getriebeteiles (6) eingeprefit ist, 
wobei die Zahne (9) des gerandelten Bereiches (3) 5 
zumindest in ihrem radialen AuBenbereich durch 
beim Einpressen in dem anzubindenden Teil (6) von 
den Zahnen (9) bewirkte Materialabtragung form- 
schltissig in das anzubindende Teil (6) eingreifen 
und daB der Wellenstumpf (2) uber seine gesamte 10 
Lange, d. h. uber seinen gerandelten und Ungeran- 
delten Bereich (3) bzw. (5), im PreBsitz an dem an- 
zubindenden Teil (6) anliegt, wozu beim Einpressen 
des Wellenstumpfes (2) dieser eine gegenuber dem 
anzubindenden Teil niedrigere Temperatur besitzt is 
2. Verfahren zur Herstellung eines Ritzel- Wellen- 
stumpf-Teils fur die Befestigung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB der mit dem Ritzel (t) 
fest verbundene Wellenstumpf (2) auf einen ge- 
memsamen Durchmesser Dl vorbearbeitet und da- 20 
nach die Randerverzahnung eingepreBt wird, wor- 
an sich ein Harten des gesamten Ritzel- Wellen- 
stumpf-Teiles (1. 2) anschlieBt, und daB darauflun 
die Randelverzahnuhg radial auBen und an ihren 
zum freien WeUenstumpfende hin weisenden Zah- 25 
ne (9>Stirnfiachen sowie der ungerandelte freie 
Wellenstumpfbereich (5) geschliffen werden. 
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